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Abstract of CH689300 

The machine has a lower horizontal conveyor 
(10) transporting the cut-out cardboard panels 
between folding and/or gluing units 
(60,64,70,76) which is in the form of a roller 
conveyor. The rollers (14) of the lower 
conveyor are of identical circular cross-section 
and lie perpendicular to the direction of the 
cardboard panels's travel during the folding 
and gluing operations. The rollers, some of 
which are driven, are spaced along the 
conveyor and can be temporarily withdrawn 
from their working positions so that the 
spacing between rollers can be modified 
according to requirements. The lower 
conveyor is in the form of a series of framed 
modules, and the cylindrical surface of each 
roller is covered with a sleeve of a material, 
such as rubber, which gives an enhanced 
friction coefficient between the rollers and the 
cardboard panels. 
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@ Machine plieuse-colleuse incorporant un transporteur a rouleaux. 


<g) Dans une plieuse-colleuse. des decoupes (9) d'ele- 
ments en plaques sont transportees entre un plan ho- 
rizontal inferieur de transport (10) et des moyens supe- 
rieurs de pression (50) pour etre travaillees, tout au long 
de la plieuse-colleuse, par des organes de pliage et/ou de 
collage (60, 64, 70. 76). Le plan de transport inferieur (10) 
est constitue de rouleaux (14) disposes perpendiculaire- 
ment par rapport au sens longitudinal de defacement (A) 
des decoupes d'elements en plaques, et espaces Tun de 
('autre dans le sens longitudinal. Chaque rouleau peut etre 
provisoirement retire de sa position de travail, la distance 
entre ces rouleaux pouvant ainsi etre modifiee. 
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Description 

La presente invention est relative a une machine 
plieuse-colleuse de decoupe d'&ements en pla- 
ques, notamment de decoupes en carton utilisees 
lors de la realisation, automatique de boites de car- 
ton Dans une telle machine, une decoupe de car- 
ton est prise, a partir d'une station d'introduction, 
entre une ou plusieurs bandes inferieures d'entrai- 
nement et, en correspondance, des bandes de 
pression appuyees par des billes ou des galets 
pour etre entrainees au travers d'outils de collage 
ou de pliage. soulevant, basculant puis appuyant 
les pattes de collage par rapport a un cote puis un 
cote par rapport au lond. Les plieuses-colleuses ac- 
tuelles se presentent souvent en plusieurs sections 
successives: des casseurs effectuant des pliages 
preliminaires momentanement reouverts, des 
plieurs formant effectivement une boite aplatie ame- 
nee ensuite vers une station de reception et d'em- 
ballage, la botte pouvant s'ouvrir automatiquement 
lors de son utilisation. Chaque section comprend 
deux voire trois longerons cote-a-cote et paralleles 
supportant chacun une bande sans fin d'entraine- 
ment reposant sur un plan dur, de preference une 
sene de galets. Des dispositifs d'appui des decou- 
pes contre les bandes d'entramement sont dispo- 
ses au-dessus de certaines portions de ces longe- 
rons. Ces dispositifs d'appui peuvent §tre constitues 
d une serie de galets maintenus abaisses par des 
ressorts, ou d'une courroie sans fin dont le brin in- 
leneur est appuye vers le bas soit egalement par 
une serie de galets soit par une serie de billes re- 
poussees vers le bas mecaniquement par des res- 
sorts ou pneumatiquement par une surpression 
dans un caisson les contenant. Par dessus et/ou 
par cote des sections restantes sont installes des 
dispositifs d'encollage ainsi que des dispositifs de 
pliage pouvant comprendre des guides mais. la plu- 
part du temps, comprenant une ou plusieurs cour- 
roies vrillees guidees par des galets coniques late- 
raux Lors du passage de la production d'un type 
de boite. par exemple classique, et d'un autre type 
de boite. par exemple a fond automatique, il est 
alors necessaire de modifier I'emplacement d'un ou 
des longerons inferieurs en fonction de la position 
des pliages longitudinaux. On regie ensuite la posi- 
tion des dispositifs d'appui en vis-^-vis des longe- 
rons inferieurs et, de plus, en deposition longitudi- 
nale compatible avec les pliages des pattes avant 
et/ou arriere. Enfin, on doit ajuster la position des 
outils de pliage en modifiant chacun des galets ou 
guides de courroies vrillees en fonction de la se- 
quence propre a la forme de la boite. 

Ces reglages sont done particuliferement fasti- 
dieux et toute amelioration de structure de la ma- 
chine plieuse-colleuse permettant une reduction et 
une meilleure facilite de ces reglages peut conduire 
a des gains appreciates de productivity Ces ma- 
chines plieuses-colleuses conventionnelles presen- 
tent d'autres inconv6nients notamment du fait que, 
les bandes d'entralnement etant generalement limi- 
tees a une largeur comprise entre 30 et 40 mm, 
une decoupe trop ajouree et presentant des points 
de faiblesse peut se mettre a flotter en ses bords 


ou en son milieu, ce qui necessite a nouveau des 
moyens de guidage supplementaires. De plus, 
quand bien meme on cherche a asservir a une va- 
leur pr6d6terminee la vitesse de toutes les bandes 
5 d'entralnement inferieures, on ne peut exclure a la 
fin une difference, meme minime, de vitesse entre 
courroies paralleles ce qui induit, en fin de section, 
un travers dans la position des decoupes, et impo- 
se lors du passage d'une section a I'autre des gui- 
-10 des supplementaires de reajustement. Enfin. ces 
machines plieuses-colleuses traditionnelles s'ave- 
rent finalement tres onereuses a realiser, du a la 
myriade de petites pieces les composant. 

Dans le document DE 1 007 609 est divulguee 
15 une machine plieuse-colleuse dans laquelle les Ion- 
gerons de transport inferieurs sont remplaces par 
un unique tapis sans fin. Cette structure permet ef- 
fectivement de resoudre elegamment les problemes 
de difference de vitesse de bandes d'entralnement 
20 induisant des travers et permet egalement plus de 
souplesse et de rapidite lors de ('installation des 
outils superieurs de mise sous pression et de 
pliage. 

Toutefois, dans une telle machine, il devient 
25 alors impossible d'effectuer des operations par des- 
sous, soit d'encollage. soit de relevement de pattes 
arriere au moyen d'un crochet montant. De plus. 
Tusure du tapis peut etre inegale, par exemple du 
fait que certaines zones sont systematiquement sol- 
30 licitees et. devant I'impossibilite d'entretien ponctuel, 
il devient necessaire de changer tout le tapis, ce 
qui conduit a un cout prohibitif. Enfin. ce tapis 
constituant un plan horizontal quasi-parfait, les cro- 
chets de relevement de pattes ou les guides 
35 d'amorce de pliage ne peuvent correctement attra- 
per une parte par sa surface inferieure. Une pre- 
miere solution consiste alors a disposer fa decoupe 
en partie a cheval sur le bord du tapis pour pouvoir 
attraper une premiere patte par rexterieur. Une 
40 autre solution consiste a faire parcourir au tapis 
une boucle orientee vers le bas pour creer momen- 
tanement, un interstice dans le plan horizontal mis 
a profit pour disposer le bord d'attaque d'un guide 
de pliage, ce dispositif necessitant pas moms de 
45 trois rouleaux de guidage supplementaires. 

Le but de la presente invention est une machine 
plieuse-colleuse qui soit plus efficace, e'est-a-dire 
qui permette de realiser a grande vitesse des plis 
soignSs exactement selon les lignes d^sirees. Plus 
50 particulterement, cette plieuse-colleuse doit permet- 
tre de maintenir rigoureusement dans un plan les 
decoupes meme si elles sont fortement ajourees. 
En effet, il convient d'eviter toute rupture intempes- 
tive de la d6coupe ainsi que tout flottement don- 
55 nant a la decoupe un profit gondole empechant 
alors tout plissage transversal notamment des pat- 
tes avant et arriere. Une telle machine doit, de 
plus, autoriser des operations de pliage ou de col- 
lage par dessous simultanement ou juste apres des 
60 operations correspondantes par dessus. Enfin, une 
telle machine doit pouvoir etre reglee rapidement 
pour diminuer d'autant les temps morts de produc- 
tion. . 
Ces buts sont atteints grace a une plieuse-coi- 
65 leuse dans laquelle des decoupes d'elements en 
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plaques sont transportees entre un plan horizontal 
inferieur de transport et des moyens superieurs de 
press ion pour §tre travail lees, tout au long de la 
plieuse-colleuse, par des organes de phage et/ou 
de collage, du fait que le plan de transport inferieur 
est constitue d'organes rotatifs identiques de sec- 
tion transversale circulaire disposes perpendicular 
rement par rapport au sens longitudinal de deplace- 
ment des decoupes d'6iements en plaques, lesdits 
organes rotatifs identiques etant espaces Tun de 
I'autre dans le sens longitudinal, et du fait que cha- 
que organe rotatif peut etre provisoirement retire de 
sa position de travail, et que la distance entre les 
organes rotatifs identiques peut de ce fait etre mo- 
difi£e. 

Les organes rotatifs identiques constituant le plan 
de transport peuvent chacun comprendre une serie 
de galets cyiindriques ou bombes repartis dans la 
largeur du transporteur. De preference, le plan de 
transport comprend une serie de rouleaux entraines 
permettant le transport, sans flechissement vers le 
bas, des decoupes transportees. 

Grace a ce choix judicieux de type de transpor- 
teur, les decoupes sont bet et bien soutenues sur 
toute leur largeur quand bien meme un, au maxi- 
mum deux rouleaux, sont supprimes pour le travail 
d'un outi) inferieur. Surtout, toute la partie inferieure 
de la machine est «reglee« en permanence et ce 
quasi-plan permet une tres grande souplesse dans 
la definition des dispositions et des longueurs de 
chacune des actions de pliage. Notamment, on 
peut, si desire, envisager le depart dune seconde 
action de pliage avant meme que la premiere soit 
entierement achevee. 

Avantageusement. le transporteur est realise 
sous forme de cadres modulaires amovibles de lar- 
geur egale au transporteur, ou, en alternative, a la 
mortie ou au tiers de la largeur du transporteur per- 
mettant ainsi douvrir certaines zones du transpor- 
teur pour des outils inferieurs selon les besoins. 

Utilement, la surface cylindrique de chaque rou- 
leau est gamie d un manchon en un materiau per- 
mettant daugmenter le coefficient de friction entre 
les rouleaux et les decoupes. 

L'entralnement simultane des rouleaux apparte- 
nant au transporteur, ou a un meme cadre est 
avantageusement realise par une courroie passant 
respectivement par dessus lextremite d'un rouleau 
ou d une paire de rouleaux, puis par dessous son 
galet d'embarrage associe, puis par dessus I'extre- 
mite du ou de la paire de rouleaux suivante, la 
courroie etant disposee au voisinage de Tun des 
deux longerons lateraux du plan inferieur de trans- 
port. La poulie d'entrainement de la courroie est de 
preference entralnee par un moteur associe a un 
variateur de vitesse. 

Utilement encore. Tune des extremites de chacun 
des rouleaux presente une portee d'un diametre 
plus petit que le diametre exterieur du rouleau. II 
est alors possible de faire passer la courroie d'en- 
trainement dans la portee de telle sorte que cette 
courroie reste a niveau avec la surface externe du 
rouleau. 

Plus particulierement, les moyens superieurs de 
pression et les outils superieurs de pliage et/ou de 


collage sont monies sur un ou plusieurs porttques 
superieurs permettant leur fixation en une position 
quelconque de la largeur du transporteur, done de 
mettre rapidement k profit tout le transporteur lors 

5 de Tagencement de ces outils superieurs. 

Avantageusement, les extremites des crochets 
de relevement et I'amorce des guides appartenant 
aux outils de pliage peuvent se situer sous le plan 
du passage de decoupe dans I'un des interstices 

10 entre deux rouleaux, et ce tout le long du transpor- 
teur et non plus en tel ou tel autre endroit predeter- 
mine une fois, pour toutes. 

Avantageusement la courroie vrillee d'un organe 
de pliage passe autour d'une poulie ou d'un rou- 

15 leau superieur entraine par un dispositif de renvoi 
du dispositif d'entrainement des organes rotatifs du 
plan inferieur de transport permettant une excellen- 
te coordination des vitesses de defilement entre le 
plan de transport inferieur et les organes de pliage. 

20 Avantageusement encore, I'organe d'encollage infe- 
rieur est monte a lexterieur d'un decrochement 
oriente vers I'interieur de I'un des longerons late- 
raux du plan inferieur de transport, les rouleaux si- 
tues au niveau du decrochement ayant une lon- 

25 gueur reduite mais un diametre constant. 

L'invention est dec rite ci-apres de fagon plus de- 
tainee a I'aide d'exemples d'execution sans carac- 
tere limitatif et illustres par les dessins annexes, 
dans lesquels: 

30 

- la fig. 1 represente schematiquement en pers- 
pective une section de la plieuse-colleuse selon l'in- 
vention, 

- les fig. 2A et 2B illustrent, dans leur partie su- 
35 perieure, une vue de cote d'une plieuse-colleuse 

composee d'une ou de plusieurs sections selon la 
fig. 1 , et dans leur partie inferieure une vue du des- 
sus de cette meme plieuse-colleuse, 

- la fig. 3 illustre, vue du dessus, un detail de la 
40 section d'encollage, et 

- la fig. 4 illustre en coupe transversale, un dis- 
positif de renvoi pour l'entralnement d'un rouleau 
superieur. 

45 Dans les fig. 1 et 2, on reconnait d'abord un 
transporteur a rouleaux 10 constitue d'un cadre 11 
monte sur des pteds 12, et entre lesquels est dis- 
posee une serie de rouleaux paralleles 14 disposes 
transversalement au sens de deplacement A des 

50 decoupes 9. Le diametre de ces rouleaux est direc* 
tement en fonction de la largeur de la table de telle 
sorte qu'elle ne puisse flechir lors du passage 
d'une decoupe maximum. Les rouleaux peuvent 
etre tallies dans la masse ou realises a partir de tu- 

55 t>es fermes en leurs deux extremites. 

De preference, leur surface cylindrique est com- 
pietee d'un revetement de type caoutchouc pour 
ameiiorer le coefficient de friction, done la force 
d'entrainement avec les decoupes. Ce revetement 

60 peut etre soit rapporte par collage ou, plus aise- 
ment, en enfilant un manchon achete dans le com- 
merce. Bien evidemment, cette surface pourrait etre 
usinee, par exemple pour tailler un quadrillage, 
quoique cette solution s'avererait quelque peu one- 

65 reuse. 
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Avantageusement, les rouleaux 14 sont montes 
de maniere amovible pour pouvoir, k tout moment, 
creer un espace pour un outil interieur tel qu'un 
crochet de rabattement de patte arriere non illustre. 
Par exemple, ces rouleaux peuvent presenter en 
chacune de leurs extremites un evidement coaxial 
pour recevoir un axe introduit au travers du cadre 
du transporter 10. 

II est important que I'ensemble des rouleaux 14 
sort anime d'une meme vitesse pour eviter que les 
decoupes se rapprochent ou s'eloignent les unes 
par rapport aux autres lors de leur transport. A cet- 
te fin, le dispositit d'entrainement comprend une 
courroie 30 sltuee proche de run des montants la- 
teraux du cadre 1 1 , et qui passe par dessus la par- 
tie superieure de chaque paire successive de rou- 
leaux puis par dessous un galet embarreur infeneur 
32 avant de repartir vers la partie superieure de la 
paire de rouleaux suivante. Comme mieux visible 
sur la fig. 4, cette courroie 30 passe dans une por- 
tee 15 menagee a I'extremite d'un meme cdte des 
rouleaux 14, cette portee ayant un diametre plus 
petit que le diametre exterieur des rouleaux de telle 
sorte que cette courroie soit k niveau avec la surfa- 
ce superieure du transporteur. 

A lentree et a la sortie, cette courroie passe au 
travers dune poulie d'entrainement 34 plutot large, 
dont Tune ou les deux sont entralnees par un mo- 
teur electrique complete d'un variateur de vitesse 
schematise sous la reference 35. La tension au 
setn de cette courroie devant etre constante, on 
prevoit un dispositif tendeur constitue d'un galet 37 
mis sous tension par un verin hydraulique ou un 
ressort 36. Ce dispositif de mise sous tension de- 
vra notamment pouvoir compenser la suppression 
d'un ou de plusieurs rouleaux, la courroie passant 
alors directement d'un galet embarreur a la sortie 
du dernier rouleau jusqu'au galet embarreur d'en- 
tree du nouveau rouleau suivant. 

Au cas ou on envisage des outils inferieurs im- 
portants tels que dispositifs de collage ou releve- 
ments de pattes h plusieurs crochets, on peut ega- 
lement envisager une structure de transporteur a 
rouleaux 10 formee d'une pluralite de cadres modu- 
laires comprenant chacun son propre dispositif 
d'entrainement a courroie, cette courroie etant tou- 
tefois entrainee a. partir d'une poulie couplee a une 
roue dentee pour recevoir I'energie mecanique de 
maniere homogene de I'exterieur. Outre des modu- 
les de largeur egale k celle du transporteur, comme 
illustre sur la fig. 2, on peut aussi envisager sort 
des modules sensiblement carres, de cote egal a la 
moitie de la largeur du transporteur 10, ou des pai- 
res de modules, t'un presentant une largeur du 
tiers, t autre une largeur des deux tiers de celle du 
transporteur initial. 

Par dessus le transporteur 10 sont montes des 
portiques 16, 17 relies par des pieds verticaux 18 
directement au cadre du transporteur. Les portiques 
17 se presentent sous la forme de simple cadre n- 
gide dont la barre superieure se situe environ a 60 
centimetres au-dessus du transporteur. 

La largeur du portique peut etre egale a celle du 
transporteur 10, les pieds etant rapportes directe- 
ment contre les l6ngerons lateraux 11, comme illus- 


tre sur la fig. 2A, ou alors les portiques debordent 
du transporteur. Tun des pieds etant relie au longe- 
ron par une piece intermediate comme illustre sur 
la fig. 2B. Ces portiques peuvent egalement se pre- 
5 senter sous la forme de cadres rectangulaires 16 
offrant a chaque fois une paire de barres transver- 
sales au-dessus du transporteur. De ces portiques 
descendent des dispositifs 50 d'appui des decou- 
pes contre le transporteur 10. Ces dispositifs 50 
10 peuvent comprendre un boitier 54 a billes agissant 
de par leur propre poids, repoussees par des res- 
sorts ou repoussees par une suppression presente 
dans le boitier 54. De preference, chaque bille sera 
disposee dans le boitier en correspondance avec 
15 un rouleau. Entre les billes et le transporteur 10 
passe une courroie 56 guidee a 1 'entree, a la sor- 
tie et par dessus le boitier par des galets de renvoi 
58. Les galets d'entree et de sortie peuvent, de 
plus, etre maintenus elastiquement abaisses par un 
20 dispositif 57 comprenant un levier dont Tune des 
branches porte I'axe du galet. Tautre branche pre- 
nant appui contre un moyen elastique. 

Le dispositif d'appui 50 est monte sur une tige 
verticale 53 qui est accrochee au portique 16 par 
25 une fixation 51 permettant de monter ou d'abaisser 
a volonte ce dispositif pour en regler sa hauteur. 
De plus, cette fixation 51 peut etre provisoirement 
defaite pour modifier la position laterale du disposi- 
tif 50 le long du portique 16 en fonction du type de 
30 la decoupe et de loperation de pliage s'effectuant a 
son niveau. Comme bien illustre sur les fig. 1 et 2. 
les portiques 16 et 17 sont egalement mis a profit 
pour positionner avec une grande precision les dif- 
ferents outils de pliage. A titre d'exemple nullement 
35 limitatif. un crochet 60 est monte sur une barre 
coudee 61 la maintenant dans une position au re- 
pos oblique. A ce crochet 60 est associe un patin 
64 de pliage complementaire d'une patte avant, ce 
patin etant monte par un coude 65 au portique 16 
40 grace a la fixation reglable 66. Avantageusement, 
\e crochet 60 est dispose de telle sorte qu'il pende 
a l interieur d un interstice inter-rouleaux, ce qui as- 
sure un crochetage fiable de la patte a soulever. 
De maniere analogue, un premier organe pheur 
45 peut etre constitue d'un guide sous la forme d'une 
bande vrillee 70 tenue par un coude 72 a une fixa- 
tion reglable 73 du portique. La encore, le bord 
d'attaque 71 de ce guide 70 plonge avantageuse- 
ment dans un interstice inter-rouleaux afm d'attra- 
50 per, sans &-coups, la patte h replier. 

Pour des considerations de contraintes. le guide 
de pliage 70 est complete, a partir d'un angle de 
pliage de 90°, par une courroie vrillee 76 passant, 
au depart, autour d'un galet vertical 77 et finissant, 
55 en aval, autour d'un rouleau superieur horizontal 78 
entralne par un renvoi 80. , 

Les fig. 2A et 2B presentent un mode de realisa- 
tion d'une plieuse-colleuse selon I'invention dans le- 
quel on reconnalt, de la droite vers la gauche, une 
60 section d'introduction et de marge 1 des decoupes. 
une section de cassage 2, une section de depliage 
3 une section d'encollage 4, une section de pre- 
mier pliage sur la gauche 5, une section de second 
pliage sur la droite 6, et une section dejection 7. 
65 Comme on peut mieux s'en rendre compte sur la fi- 


4 


BNSDOCID: <CH. 


.689300A5J_> 


7 


CH 689 300 A5 


8 


gure inferieure, ('utilisation d'un plan inferieur de 
transport a rouleaux 14 permet de choisir librement 
et exactement la position laterale des dispositifs 
d'appui 50 en fonction de la position necessaire se- 
lon la forme de la decoupe des outils de piiage 70, 
76. 

De plus, et comme illustre 6galement de maniere 
agrandie sur la fig. 3, la section d'encollage 4 est 
avantageusement positionnee sur le cote de la 
plieuse-colleuse, le longeron 11 presentant a ce ni- 
veau un decrochement 45 oriente vers I'interieur. 
Ce decrochement permet d'augmenter la plage de 
reglage de la position laterale du disque d'encollage 
40 barbotant dans le reservoir 42, et ce jusqu'a une 
position tres proche de la premiere pliure tel que 
materialise par le depart du guide vrille 70 suivant. 
Les rouleaux 44 situes en vis-a-vis du decroche- 
ment 45 sont de longueur reduite, notamment ne 
sont plus munis de portee 15. Si desire, on peut 
egalement envisager de ne pas faire passer de 
courroie d'entramement 30 dans les portees 15' 
des rouleaux 14' situes entre la sortie de la section 
d'encollage 4 et le depart du premier piiage pour 
empecher toute maculature de code transmise par 
la parte de la decoupe sur les rouleaux. Si neces- 
saire, les rouleaux 44 et 14' sont alors entralnes en 
leurs extremites opposees par une courroie secon- 
dare. 

La fig. 4 illustre le detail du dispositif de renvoi 
80 permettant d'entrainer le rouleau superieur 78 
autour duquel passe la courroie vrillee 76 de la 
fig. 1. On reconnait, au centre de cette figure, le 
longeron 11 du transporter inferieur 10 supportant 
les rouleaux 14 dans sa partie superieure. L'axe 38 
de la poulie d'entramement 34 est supporte en cha- 
cune de ses extremites par un palier 39 dans la 
partie inferieure du longeron 11, cet axe etant sort 
libre, soit en prise avec le variateur du moteur d'en- 
tramement. Par ailleurs, un support 81 de rouleau 
superieur 78 est fixe au travers d'une piece inter- 
mediate d'ecartement 82 contre la partie superieu- 
re de la face externe du longeron 11. 

L'axe 79 du rouleau superieur 78 est tenu dans 
la partie superieure du support 81 au travers d'une 
piece 83 percee d'un passage interne excentre, et 
pouvant etre tournee au moyen d'une poignee 84. 
Ainsi, par action sur cette poignee, on peut ajuster 
precisement la hauteur finale du rouleau superieur 
76 en fonction de I'epaisseur de la decoupe. De 
plus, un axe traversant 87 est tenu par un double 
palier 89 dans un support 90 rapporte contre le lon- 
geron 1 1 . A Tune des extremites de cet axe 87 est 
monte un galet 32 assure en rotation par ta clavette 
88 et entraine par la courroie principale 30, alors 
qu'a I'autre extremite est monte de la meme manie- 
re un second galet 86 menant une courroie secon- 
dare 85 passant autour de I'extremite externe du 
rouleau superieur 78, qui est ainsi entraine en syn- 
chronisme avec le transporteur inferieur. 

De nombreux essais en atelier ont fait apparattre 
la possibility d'une vitesse de defilement des d6- 
coupes accrue de I'ordre de 250 metres par minute. 
Cette plieuse-colleuse selon ('invention permet aus- 
si bien des operations simultanees que des opera- 
tions alternees. Surtout, il n'est plus necessaire 


d'attendre la fin d'une section construite une fois 
pour toutes avant de commencer une operation sui- 
vante de collage ou de piiage, comme c'etait le cas 
dans les plieuses-colleuses traditionnelles. De nom- 
5 b re uses ameliorations peuvent etre apportees a 
cette plieuse-colleuse dans le cadre de cette inven- 
tion. 

Revendications 

10 

1. Plieuse-colleuse dans laquelle des decoupes 
(9) d'elements en plaques sont transportees entre 
un plan horizontal inferieur de transport (10) et des 
moyens superieurs de pression (50) pour etre tra- 

15 vaillees, tout au long de la plieuse-colleuse, par 
des organes de piiage et/ou de collage (60, 64, 70, 
76), caracterisee en ce que le plan de transport in- 
ferieur (10) est constitue d'organes rotatifs (14) 
identiques de section transversale circulaire dispo- 

20 ses perpendiculairement par rapport au sens longi- 
tudinal de deplacement (A) des decoupes d'ele- 
ments en plaques, lesdits organes rotatifs identi- 
ques etant espaces Tun de I'autre dans le sens 
longitudinal, et en ce que chaque organe rotatif 

25 peut etre provisoirement retire de sa position de 
travail, et que la distance entre les organes rotatifs 
identiques peut, de ce fait, etre modifiee. 

2. Plieuse-colleuse selon la revendication 1, ca- 
racterisee en ce que le plan de transport (10) com- 

30 prend une serie de rouleaux entra?n6s permettant 
le transport, sans flechissement vers le bas, des 
decoupes transportees. 

3. Plieuse-colleuse selon la revendication 1 ou 2, 
caracterisee en ce que le transporteur (10) est rea- 

35 lise sous forme de cadres modulaires. 

4. Plieuse-colleuse selon la revendication 2, ca- 
racterisee en ce que la surface cyiindrique de cha- 
que rouleau est garnie d'un manchon en un mate- 
riau permettant d'augmenter le coefficient de friction 

40 entre les rouleaux et les decoupes. 

5. Plieuse-colleuse selon Tune des revendications 
2 a 4, caracterisee en ce que I'entrainement simul- 
tan£ des rouleaux appartenant au transporteur ou a 
un meme cadre est realise par une courroie (30) 

45 passant respectivement par dessus I'extremite d'un 
rouleau ou d'une paire de rouleaux (14), puis par 
dessous un galet d'embarrage (32) associe, puis 
par dessus I'extremite du rouleau ou de la paire de 
rouleaux suivante, la courroie (30) etant disposee 

50 au voisinage de Tun des deux longerons (11) late- 
raux du plan inferieur de transport (10). 

6. Plieuse-colleuse selon la revendication 5, ca- 
racterisee en ce que la poulie d'entramement (34) 
de la courroie (30) est entrainee par un moteur as- 

55 socie a un variateur de vitesse (35). 

7. Plieuse-colleuse selon Tune des revendications 
2 a 6, caracteris6e en ce que Tune des extremites 
de chacun des rouleaux (14) presents une portee 
(15) d'un diametre plus petit que le diametre exte- 

60 rieur du rouleau (14). 

8. Plieuse-colleuse selon Tune des revendications 
precedentes, caracteris6e en ce que les moyens 
superieurs de pression (50) et les outils de piiage 
et/ou collage (60, 64, 70, 76) sont montes sur un 

65 ou plusieurs portiques superieurs (16, 17) permet- 
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tant leur fixation en une position quelconque de la 
largeur du transporteur. 

9 Plieuse-colleuse selon Tune des revendications 
pr§cedentes, caract6ris6e en ce que I'extr^mite des 
crochets (60) de relevement et I'amorce des guides 5 
(71) appartenant aux outils de pliage se situent 
sous le plan du passage des decoupes dans des 
interstices entre deux organes rotatifs (14). 

10. Plieuse-colleuse selon Tune des revendica- 
tions precedentes, caracterisee en ce que la cour- 10 
roie vrillee (76) d'un organe de pliage passe autour 

d une poulie ou d'un rouleau superieur (78) entrains 
par un dispositif de renvoi (80) du dispositif d'en- 
trainement (35, 34, 30, 32) des organes rotatifs 
(14) du plan inferieur de transport (10). 15 

11. Plieuse-colleuse selon Tune des revendica- 
tions 2 a 10, caracterisee en ce que I'organe d'en- 
collage inferieur (40) est monte k I'exterieur d'un 
decrochement (45) oriente vers I'interieur de I'un 

des longerons Iat6raux (11) du plan inferieur de 20 
transport (10), les rouleaux (44) situes au niveau 
du decrochement ayant un diametre constant. 
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